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 1. Introducció 
 
Una panificadora domèstica és un electrodomèstic que permet fer el pa a casa. Al mercat hi ha 
força models amb característiques i preus 
mateix i, en molts casos, la forma i components són idèntics
projecte és la cubeta, que és el recipient on s’aboquen els ingredients, es 
finalment es cou el pa.  
La cubeta es podria separar conceptualment en tres parts: el recipient, l’aspa i el receptor del 
moviment de la part inferior. El recipient és el què conté els ingredients. L’aspa s’encarrega de 
barrejar i amassar els ingredients per aconseguir la massa 
que està situat a la part inferior del recipient i és qui rep el moviment rotatiu provinent del 
motor de la panificadora i el transmet a l’aspa mitjançant un eix. La única peça desmuntable de 
la cubeta és l’aspa, la resta està fixat.
per la part inferior. 
 
2. Objectiu del projecte
 
L’objectiu del present projecte és dissenyar un sistema de cubeta en el qu
panificadora ha acabat d’amassar, es pugui deixa
mecàniques, i d’aquesta manera evitar el major inconvenient de les panificadores del mercat:
Com es pot veure, al sistema que s’utilitza actualment l’aspa, si no es treu abans de la cocció, 
es queda incrustada al pa. Si es treu, el que es queda és l’eix, que no és antiadherent i també 
destrossa el pa per sota. 
diferents, però el funcionament és exactament el 
. La part que interessa en aquest 
pel pa. El receptor és el mecanisme 
 Per tant, el recipient sempre té un eix a l’interior sortint 
 
r el seu interior totalment lliure de peces 
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A més aquest sistema té un altre inconvenient. A mida que es va fent servir, es van acumulant 
restes als espais entre l’eix i el rodament, que no es pot netejar de cap manera, i comença a  
girar cada cop més dur, fins que el motor no el pot fer girar. 
També a l’eix, d’acer inoxidable, on va l’aspa se li va fent una capa de massa que és molt difícil 
d’eliminar. Això provoca que l’aspa sigui cada cop més difícil de treure i fa que, en comptes de 
sortir de la cubeta amb el pa, es queda enganxada i el destrossa encara més. 
El sistema de cubeta dissenyada en el present projecte serà compatible amb la majoria de les 
panificadores que hi ha actualment al mercat. 
 
 
3. Requisits de disseny 
 
Els requisits per al disseny són, primer, que el recipient pugui quedar sense res a dins, és a dir, 
sense eixos que el travessin ni parts fixes que puguin entrar amb contacte amb el pa. Segon, 
com es busca la completa compatibilitat amb les panificadores del mercat, ha de tenir unes 
mides correctes, encaixar perfectament i no interferir amb la resta de la màquina. El 
mecanisme per amassar ha de ser fàcil de treure, ja que no és convenient tenir la panificadora 
oberta per treure el mecanisme d’amassar, un cop el procés ha acabat, durant massa temps 
mentre el pa està fermentant. Per l’altra banda els materials han de complir els requisits de 
resistència a esforços i temperatures, a més d’higiene. 
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4. Estudi previ al disseny 
 
Abans de començar a dissenyar s’ha d’estudiar la panificadora, les mides interiors per conèixer 
l’espai disponible i els components que interaccionen amb la cubeta, així com les parts que, 
perquè tot encaixi, hagin de mantenir-se amb la mateixa forma i mides. 
A la imatge següent es mostra el lloc on hi ha d’entrar la cubeta. Les mides són 215x190 mm 
d’ample i aproximadament 190 mm d’alçada (a partir de la resistència i comptant que la tapa 
no és plana).  
 
En la foto a continuació es pot veure on es col·loca la cubeta. La peça interior és la que ve del 
motor. 
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En la foto següent es mostra la part inferior de la cubeta. La peça interior és la que encaixa a la 
que ve del motor, mostrada anteriorment. La peça cilíndrica exterior serveix per col·locar i 
fixar la cubeta a la panificadora mitjançant les quatre pestanyes que es veuen.  
 
La cubeta s’ha d’entrar a la panificadora girada i, un cop està al lloc, s’ha de girar en la direcció 
de les agulles del rellotge per deixar-la subjectada.  
Per mantenir la compatibilitat aquestes peces a la cara inferior de la cubeta s’han de mantenir 
sense canvis de forma ni mides, a més d’estar a la mateixa distància entre elles. 
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5. Procés de disseny 
5.1. Definició de la forma de transmissió del moviment 
Tenint la cubeta dissenyada seguint la forma i mides de la que ja existeix, la primera cosa a 
tenir en compte és que, com que l’interior de la cubeta ha de poder quedar totalment lliure, 
tot el que s’hi afegeixi per treballar la massa ha d’entrar per dalt. La sortida del motor està per 
sota, així que el moviment s’ha de transmetre per fora fins a dalt i portar-lo a baix fins a l’aspa. 
 
L’aspa ha de portar un eix que li transmeti el moviment. Hi ha dues formes d’entrar aquest eix:  
 Per sota, com a les panificadores existents. 
D’aquesta manera s’hauria de fer un sistema com una “L” que anés pel costat. El moviment del 
motor es passa a un eix pel lateral exterior i a la part alta es passa a un eix a l’interior de la 
cubeta, i d’aquest a l’eix de l’aspa. Aquest sistema té força inconvenients, com per exemple  
que la “L” només es pot subjectar a la part de dalt, ha de tenir un sistema força complicat per 
transmetre el moviment d’un eix a l’altre pel seu interior, s’ha d’aconseguir que no entri res 
entre la “L” i la cubeta, es perd força volum a l’interior, la “L” molestarà a l’hora d’amassar, etc. 
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 Per dalt 
Aquest és el sistema escollit. El moviment del motor arriba a la part superior de la cubeta de la 
mateixa manera que abans, però només hi ha un eix a l’interior, que va directament a l’aspa. A 
diferència d’abans, només té contacte amb la massa l’eix i l’aspa, es perd molt poc volum 
interior i no s’ha de dissenyar peces complicades per transmetre el moviment. 
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5.2. Resolució del funcionament i parts principals del sistema 
 
En aquest punt es defineix la forma en què s’ha solucionat el funcionament i els components 
principals. Es pot separar el conjunt en dos subconjunts: la cubeta i el pont. Aquests s’han de 
poder separar fàcilment. La cubeta és la part que queda dins de la panificadora, mentre que el 
pont és la part superior que s’ha de treure abans de la cocció del pa. 
La transmissió del moviment entre eixos es farà mitjançant corretges que uniran politges 
situades als eixos. Els suports dels eixos seran coixinets. Com que es vol que la velocitat sigui la 
mateixa que la que surt del motor no es fa cap relació de transmissió, totes les politges seran 
iguals. 
NOTA: les marques, models i preus dels elements comercials que s’utilitzin es detallaran al 
pressupost. 
 
Com es veu a la imatge, de la politja de la part inferior, que és on està el motor, surt una 
corretja que va a la politja de l’eix exterior, que té una altra politja a l’extrem superior. Aquesta 
s’uneix amb una altra, situada a l’eix interior, mitjançant una segona corretja. 
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La cubeta del mercat té una nansa plegable però molt feble i que s’acaba per no fer-ne ús. 
Aquí no es creu necessari, ja que, quan es teu la meitat superior, ja queden els plecs a 
l’exterior de la cubeta per on es pot agafar de forma molt més ferma.  
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5.3. Resolució dels punts crítics del sistema 
 
Per punts crítics s’entendrà zones complicades on es necessiten peces i sistemes que 
requereixen una atenció especial. Hi ha 4 punts: 
 
1) Com passar el moviment del motor al sistema de la cubeta i encaixar la cubeta a la 
panificadora. 
2) Subjecció de l’eix interior i l’aspa. 
3) Unió entre la part alta desmuntable i la part fixa, tenint present l’eix. 
4) Unió entre la part alta desmuntable i la part fixa. 
 
Resolució punt 1: 
A les imatges següents es pot veure la solució adoptada. La peça exterior és idèntica a la que 
s’utilitza en les cubetes comercials, però amb un forat per deixar passar una corretja per 
transmetre el moviment a l’eix que va pel costat de la cubeta. A la part inferior de la politja hi 
va una altra peça similar a la comercial, que és on encaixa la peça que surt del motor. 
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Aquí es pot veure una pestanya amb un cargol per unir la peça inferior amb la politja. Aquesta 
no gira solidària amb l’eix, que és fix. 
Com que la distància entre la peça cilíndrica exterior i l’eix interior, així com la posició en 
vertical, són les mateixes que a la cubeta comercial, aquest sistema s’encaixa a la panificadora 
com si fos el sistema original, amb la diferència de tenir una politja per passar el moviment a 
l’altre eix i que l’eix que rep el moviment del motor no travessa la cubeta. 
Al contrari que a la cubeta comercial, aquest mecanisme no va centrat a la cubeta, sinó que és 
excèntric per solventar possibles problemes d’espai en altres punts. 
 
 
Resolució punt 2: 
Per tal de donar-li més rigidesa i poder suportar l’eix per no només un punt, a la xapa que fa de 
pont se li fan uns plecs formant una “U”, soldant les arestes (en la imatge, zona dreta 
superior).  
                       
La unió entre l’eix i l’aspa es fa mitjançant una rosca, de tal manera que, amb el moviment i la 
resistència que oposarà la massa, la seva tendència serà roscar-se en comptes d’afluixar-se. 
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Resolució punt 3: 
Aquest és un punt complicat donat que s’ha d’aconseguir subjectar el pont a la cubeta d’una 
manera que permeti treure’l de manera molt fàcil i ràpida, sense cap eina, però amb un espai 
disponible molt limitat.  
Com que la part alta s’ha de poder treure, l’eix s’ha de dividir. Així doncs s’ha de buscar una 
manera d’encaixar les dues parts de l’eix d’una forma fàcil i tenint present que s’ha de 
transmetre el moviment de l’un a l’altre. 
Per a la subjecció del pont, aprofitant la tapa s’afegeix una peça que es pot moure lateralment. 
En una posició, el pont està lliure, però al moure-la cap a l’altre costat, subjecta el pont a la 
cubeta tal i com es veurà a continuació. 
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Pel que fa a l’eix, es posa una peça que serveix com a unió. Amb l’eix de sota s’uneix amb una 
rosca, mentre que a la part de dalt té un encaix per què hi entri l’eix superior. 
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Resolució punt 4: 
Per subjectar el pont en aquest cantó s’ha optat per un sistema similar al que s’ha explicat al 
punt 3. També hi ha una peça que es mou lateralment, però aquesta té dos encaixos on hi 
entren dues peces cilíndriques fixades a la cubeta. Segons la posició, aquestes peces queden 
subjectades o no. 
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6. Elecció de materials i tractaments 
 
L’interior de les cubetes i l’exterior de les aspes del mercat tenen un recobriment 
antiadherent, ja sigui Teflón® (la majoria) o alguns de Quantanium®, que contenen PTFE 
(politetrafluoroetilè), que a la seva vegada conté PFOA (àcid perfluoroctànic). En estudis 
realitzats ha resultat que el PFOA provoca canvis en òrgans com el cervell, el fetge o els 
ronyons, que denoten toxicitat, a més de tumors, debilitar el sistema immunològic i augmenta 
el risc d’avortaments, entre altres coses.  
Per això es farà un recobriment de QuanTanium per forn en versió esprai, ja que aquest no 
conté ni PTFE ni PFOA. Aquest conté partícules de titani, el metall més compatible amb el cos 
humà, que proporciona una duresa molt superior al Teflón®. 
L’alternativa seria el sol-gel, un material d’aspecte ceràmic i amb una duresa superior, però la 
durabilitat és molt inferior. 
 
Per components sense recobriment i que puguin estar en contacte amb aliments, s’utilitzaran 
materials autoritzats com l’acer inoxidable o el polipropilè (considerat el plàstic ecològic, lliure 
de ftalats i bisfenol A). 
 
A la taula següent es fa un resum dels materials i, si s’escau, tractament superficial dels 
components no comercials del sistema dissenyat. 
 
Codi peça Configuració Descripció Material Tractament 
P001 - cubeta Alumini 1060 QuanTanium 
P002 - exterior cubeta Alumini 1060 - 
P003 - posicionador 
inferior 
Alumini 1060 - 
P004 corto eje Acer F1150 - 
P004 exterior eje Acer F1150 - 
P004 interior eje Acer inoxidable 
AISI 304 
- 
P004 mitad alta eje Acer F1150 - 
P005 - rotor Acer F1150 - 
P006 - unión ejes Acer F1150 - 
P007 - aspa Acer inoxidable 
AISI 304 
- 
P009 - puente Acer inoxidable 
AISI 304 
- 
P010 - tapa Acer inoxidable 
AISI 304 
- 
P011 - tapón 
posicionador 
Polipropilè - 
P012 - pasador Acer F1150  
P013 - fijador 
horizontal 
Polipropilè - 
P014 - fijador vertical Polipropilè - 
P015 - Tapa lateral Alumini 1060 - 
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7. Components del sistema 
 
La codificació de les peces i conjunts s’ha fet amb una lletra seguida 3 dígits. La “C” correspon a 
conjunts, mentre que la “P”, a peces. 
7.1. Components de fabricació 
7.1.1. Conjunt soldat C003 
 
 
En aquest conjunt se solden, tal i com s’expliquen al plànol inclòs a l’annex, quatre peces que 
es veuran a continuació. 
 
7.1.1.1. P001 
 
 
Aquesta peça s’obté per embutició. Abans de fer-li la part plana superior es retallen els 
encaixos. Una vegada té la forma se li fa un petit rebaix un fresolí a la part inferior per facilitar 
la col·locació de l’eix a soldar. El seu interior té un tractament antiadherent de Quantanium. 
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1.1.1.1. P002 
 
Aquesta peça s’obté a partir d’una xapa tallada amb làser a la què s’hi dóna forma amb una 
plegadora. Finalment es rosquen els forats per poder collar la tapa. 
 
1.1.1.1. P003 
 
Aquesta peça es fabrica mitjançant un motlle i posteriorment es mecanitza un colís. 
 
1.1.1.1. P004 
Aquesta peça és un simple eix curt que es pot obtenir rectificant una barra cilíndrica de 
diàmetre 8mm. 
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1.1.2. Conjunt muntat C002 
En aquest ensamblatge s’inclou el conjunt soldat anterior.  
  
Les peces que es munten en aquest conjunt són les següents. 
 
1.1.2.1. P004 
 
Aquest eix de diàmetre 8mm té una zona amb un diàmetre de 10mm per fer de tope vertical i 
evitar que caigui, a més d’una rosca M6 (part esquerra de la imatge), on es roscarà la peça 
P006. 
 
1.1.2.2. P005 
 
Aquesta peça, que s’enganxa a la politja, s’obté tallant una xapa amb làser i donant-li la forma 
amb una plegadora. El forat lateral és roscat a M4. Aquest forat servirà per subjectar la peça a 
la politja per fer que giri solidàriament.    
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1.1.1.1. P006 
 
Aquest eix de diàmetre 10mm té un mecanitzat en un extrem i un forat roscat M6 a l’altre. 
 
1.1.1.1. P012 
 
Dos eixos amb dos diàmetres diferents: 5mm als extrems i un rebaix mecanitzat a 3mm. La 
part inferior ha d’entrar a pressió al forat corresponent. 
 
1.1.1.1. P015 
 
Aquesta tapa es fabrica per motlle. Els quatre forats als laterals són de diàmetre 2,4. 
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1.1.2. Conjunt muntat C004 
  
 
En aquest ensamblatge es munten un total de 13 components diferents. 5 d’ells són elements 
comercials que s’explicaran més endavant. Les peces a fabricar són les següents. 
 
1.1.2.1. P004 (configuració “interior”) 
Aquesta peça és un eix de diàmetre 8mm amb un extrem roscat (M6) on es collarà l’aspa. 
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1.1.2.2. P004 (configuració “mitad alta”) 
 
 
Aquest eix de diàmetre 8mm té un rebaix a la part superior de 3mm d’amplada i un forat 
roscat de mètric 2. La part inferior té un encaix mecanitzat per l’acoblament amb una altra 
peça. 
 
1.1.2.3. P007 
 
 
L’aspa es fabrica per motlle i posteriorment se li fa un forat roscar a la part superior de mètric 
6. 
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1.1.2.4. P009 
 
Aquesta peça es fabrica a partir d’una xapa, tallada amb làser i posteriorment plegada amb 
plegadora. Finalment se solda el plec central tal i com s’especifica al plànol corresponent i se li 
fan tres rosques de mètric 2. 
 
1.1.2.5. P010 
 
Aquesta peça es fabrica a partir d’una xapa, tallada amb làser i posteriorment plegada amb 
plegadora. Després se solden les cantonades tal i com es marca al plànol de la peça. 
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1.1.2.6. P011 
 
Aquest tap es fabrica per motlle i després se li fa un forat passant al centre de diàmetre 
2’4mm. Aquest tap serveix per poder posicionar l’eix, al qual s’encaixa i es rosca, al muntar el 
conjunt C004 a l’hora de fer servir aquest sistema. 
 
1.1.1.1. P013 
 
Aquesta peça s’obté mitjançant un motlle. Posteriorment se li fan dos forats de 5’3mm de 
diàmetre i, partint d’ells, dos colisos, un superior del mateix diàmetre i un inferior de 3’2mm. 
 
1.1.1.1. P014 
 
Aquesta peça s’obté mitjançant un motlle. Com es pot veure a la imatge té un “rampa” a la 
part inferior per facilitar l’encaix quan s’ha de posar a la posició de fixar el conjunt. 
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1.1.2. Conjunt muntat C001 
 
Aquest és el conjunt final desmuntable compost pels conjunts C002 i C004. A l’hora de muntar 
i desmuntar hi ha tres punts a observar. 
 
obert 
 
fixat 
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obert 
 
fixat 
 
 
Col·locació correcta dels eixos 
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7.2. Components de compra 
 
Aquests són els components comercials utilitzats al marge de la cargoleria. 
7.2.1. En conjunt C002 
 
 Coixinets Igus Iglidur X, model XFM-081012-04. Són adients per treballar a 
temperatures de fins a 250ºC i no absorbeixen humitat, cosa que els fa ideals per a 
l’aplicació en aquest producte. 
 Politges SDP/SI A6A3M14DF06008, fabricades en alumini. Aquestes politges es queden 
dins de la panificadora durant la cocció, així que han de resistir la temperatura. A més 
tenen un forat roscat per fer que girin solidàries a l’eix i també s’aprofitarà per 
subjectar la peça P005 tal i com s’ha explicat anteriorment. 
 Corretja del grup # S5150, de 6mm d’amplada i 217mm de longitud, manufacturada 
per Megadyne Group. Fabricada en silicona i que treballa fins a temperatures de 
280ºC.    
 
7.2.2. En conjunt C004 
 
 Coixinets Igus Iglidur X, model XFM-081012-04. Són adients per treballar a 
temperatures de fins a 250ºC i no absorbeixen humitat, cosa que els fa ideals per a 
l’aplicació en aquest producte. 
 Politges SDP/SI A6M6M28DF06008, fabricades en acetal. Com que no han de suportar 
temperatures ni càrregues elevades no fa falta que siguin de metall.   
 Corretja SDP/SI A 6B 3M045060 de poliuretà amb reforç de kevlar, que suporta el 
treball continu fins a temperatures de fins a 80ºC, límit molt superior la temperatura 
de funcionament. 
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8. Càlculs i simulació 
 
Per dur a terme la simulació dels esforços i deformacions es far servir el programa SolidWorks 
Premium 2014. Es farà la simulació a les peces que per esforços, forma i suportacions puguin 
ser més vulnerables a deformacions. 
El motor de la panificadora dóna 90W de potència i va a una velocitat d’aproximadament 3 
voltes per segon (la velocitat realment no arriba a 3). 
Llavors el moment transmès als eixos serà: 
 = 3				 ∗ 2 = 6  	  
 = 		; 		 =   = 90 6 = 4
77 
 
8.1. Simulació peça P004 (interior) 
 
Aquesta peça està sotmesa al moment calculat abans (4’77 Nm) i té una oposició en sentit 
contrari al de gir deguda a la massa del pa. Aquesta massa és d’un màxim d’1 Kg. Com que l’eix 
està suportat sobre coixinets i pot girar lliurement, el què preocupa no és la torsió, sinó la 
flexió que provoca la massa a l’aspa. Per tant per la simulació s’agafarà la situació següent: 
 
Les fletxes verdes corresponen al suports que té l’eix, els coixinets. Com ja s’ha dita abans, com 
que el què interessa és la flexió, aquests suports es prendran com fixes. La força repartida a 
l’aspa es pren com a un total de 15N (sobredimensionada a aproximadament 1’5Kg). 
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Amb això els resultats de la simulació són: 
  
Tensions Von Mises Deformacions unitàries 
 
 
 
 
Tenint en compte que la força aplicada està 
sobredimensionada i que el mòdul elàstic 
de l’acer AISI1020 és de 205GPa, la peça 
suportarà perfectament la seva funció. 
En quant a deformació, aquest resultat no 
és determinant, ja que a la realitat l’eix pot 
girar sobre sí mateix. 
 
Desplaçaments 
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8.2. Simulació peça P014 
 
Com es veu a la imatge inferior, els punts verds són on se suporta la peça (fixes a dalt i mòvils a 
sota) a la què se sotmet a una càrrega de 15N (aproximadament 1,5Kg), representada pel color 
morat. El valor d’aquesta càrrega és arbitrari, però molt superior a la càrrega a la que se 
sotmetrà a la realitat, ja que la funció d’aquesta peça és evitar que se separi el pont de la 
cubeta, però no per la presència d’una càrrega constant, sinó com a conseqüència de 
previsibles moviments. 
 
En aquestes condicions, els resultats són: 
 
  
Tensions Von Mises Deformacions unitàries 
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Tenint en compte que la força aplicada està 
sobredimensionada i que el mòdul elàstic del 
polipropilè (copolímer) és d’entre 0’7 i 1’4 
GPa, la peça suportarà perfectament la seva 
funció. 
En quant a la deformació, es pot apreciar que 
el màxim de desplaçament és d’un valor de 
0’003mm. Tenint en compte que aquest 
material es pot allargar un mínim d’un 450% 
es pot dir que la peça no fallarà. 
Desplaçaments 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
32 
9. Pressupost 
 
El preu dels materials fluctua diàriament. Per això s’utilitzarà un preu mig. 
• Alumini: 1’60€ per Kg. 
• Acer inoxidable: 2’50€ per Kg. 
• Acer: 1’20€ per Kg. 
• Polipropilè: 1’40€ per Kg. 
El salari, per conveni, de l’operari és d’aproximadament 15.000€ anuals. A l’any 2015 hi ha un 
total de 253 dies laborables. Això fa que el cost per hora sigui de 7’40€, y el preu per minut de 
0’1233€. 
A la següent taula es resumeix el cost de la fabricació d’un sistema de cubeta dissenyat. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
PEÇA / COMPONENT QUANTITAT PES (Kg) COST 
MATERIAL 
(€) 
TEMPS 
FABRICACIÓ 
(min.) 
COST 
FABRICACIÓ 
(€) 
COST 
TRACTAMENT 
(€) 
PREU 
UNITARI 
(€) 
COST (€) 
P001 1 0,327 0,5232 30 3,699 5 9,2222 9,2222 
P002 1 0,081 0,1296 60 7,398 0 7,5276 7,5276 
P003 1 0,044 0,0704 15 1,8495 0 1,9199 1,9199 
P004 (corto) 1 0,001 0,0012 5 0,6165 0 0,6177 0,6177 
P004 (exterior) 1 0,05 0,06 10 1,233 0 1,293 1,293 
P004 (interior) 1 0,061 0,1525 10 1,233 0 1,3855 1,3855 
P004 (mitad alta) 1 0,002 0,0024 8 0,9864 0 0,9888 0,9888 
P005 1 0,005 0,006 20 2,466 0 2,472 2,472 
P006 1 0,001 0,0012 8 0,9864 0 0,9876 0,9876 
P007 1 0,094 0,235 15 1,8495 0 2,0845 2,0845 
P009 1 0,131 0,3275 25 3,0825 0 3,41 3,41 
P010 1 0,064 0,16 25 3,0825 0 3,2425 3,2425 
P011 1 0,00037 0,000518 5 0,6165 0 0,617018 0,617018 
P012 1 0,00012 0,000144 5 0,6165 0 0,616644 0,616644 
P013 1 0,0022 0,00308 10 1,233 0 1,23608 1,23608 
P014 1 0,0013 0,00182 10 1,233 0 1,23482 1,23482 
P015 1 0,102 0,1632 20 2,466 0 2,6292 2,6292 
                    
Muntatge i soldadura 
   
60 7,398 
 
 7,398 
                    
Politja A 6A 
3M14DF06008 
2 - - - - - 10,21 20,42 
Politja A 6M 
6M28DF06008 
2 - - - - - 3,34 6,68 
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Corretja A 6B 3M045060 1 - - - - - 4,48 4,48 
Corretja del grup S5150 1 - - - - - 6,24 6,24 
Coixinet Igus XFM-
081012-04 
5 - - - - - 4,62 23,1 
  TOTAL 109,80 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
El cost total de fabricació de les peces no comercials és de 48’80€. 
S’ha de tenir en compte, però, que en els elements comercials el preu varia segons la quantitat 
d’unitats que es demanen.  
 
Preus de la politja A 6A 3M14DF06008:  
QUANTITAT PREU UNITARI (€) COST PER 
ENSAMBLATGE(€) 
ESTALVI EN CADA 
ENSAMBLATGE (€) 
1 a 24 10,21 20,42 - 
25 a 49 8,70 17,4 3,02 
50 a 99 6,74 13,48 6,94 
100 a 249 6,14 12,28 8,14 
A partir de 250 5,43 10,86 9,56 
 
Preus de la politja A 6M 6M28DF06008:  
QUANTITAT PREU UNITARI (€) COST PER 
ENSAMBLATGE(€) 
ESTALVI EN CADA 
ENSAMBLATGE (€) 
1 a 9 3,34 6,68 - 
10 a 24 2,92 5,84 0,84 
25 a 49 2,63 5,26 1,42 
50 a 99 2,06 4,12 2,56 
A partir de 100 1,87 3,74 2,94 
 
Preus de la corretja A 6B 3M045060:  
QUANTITAT PREU UNITARI (€) COST PER 
ENSAMBLATGE(€) 
ESTALVI EN CADA 
ENSAMBLATGE (€) 
1 a 24 4,48 = - 
25 a 99 3,07 = 1,41 
100 a 248 2,37 = 2,11 
250 a 499 2,12 = 2,36 
A partir de 500 1,96 = 2,52 
 
Preus (orientatius) de la corretja del grup S5150:  
QUANTITAT PREU UNITARI (€) COST PER 
ENSAMBLATGE(€) 
ESTALVI EN CADA 
ENSAMBLATGE (€) 
1 a 24 6,24 = - 
25 a 99 5,04 = 1,2 
100 a 248 4,40 = 1,84 
250 a 499 4,22 = 2,02 
A partir de 500 4,07 = 2,17 
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Preus dels coixinets Igus:  
QUANTITAT PREU UNITARI (€) COST PER 
ENSAMBLATGE(€) 
ESTALVI EN CADA 
ENSAMBLATGE (€) 
1 4,62 23,10 - 
10 2,77 13,85 9,25 
25 1,57 7,85 15,25 
50 1,04 5,20 17,9 
100 0,92 4,60 18,5 
 
 
En resum, segons la quantitat de conjunts fabricats, el preu unitari seria: 
QUANTITAT PREU UNITARI (€) 
1 109,80 
2 100,55 
5 93,71 
10 91,06 
20 86,86 
50 77,61 
100 76,27 
250 74.42 
500 74,11 
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11. Plànols 
 
 
 
 
TOLERANCIA GENERAL UNE-EN ISO 2768-MK
DIBUJADO FECHA
MATERIALACABADO SUPERF.
O TRATAMIENTO
DENOMINACIÓN
ESCALA FORMATO
D. Vidales
REFERENCIA
PROYECTO
Panificadora03/06/2015
---
1:2 A3
C001
conjunto montado completo
---
---
2
1
 2
25
,2
 
 1
79
 
 184 
N.º DE 
ELEMENTO N.º DE PIEZA DESCRIPCIÓN CANTIDAD
1 C002 conjunto montado cubeta 1
2 C004 conjunto montado puente 1
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1
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212P1-A4 (RV.2)
TOLERANCIA GENERAL UNE-EN ISO 2768-MK
DIBUJADO FECHA
MATERIALACABADO SUPERF.
O TRATAMIENTO
DENOMINACIÓN
ESCALA FORMATO
D. Vidales
REFERENCIA
PROYECTO
Panificadora09/06/2015
---
1:2 A3
C002
conjunto montado cubeta
---
---
2
10
583111 6
7
4
9
 2
03
 
 176  184 
DETALLE POLEA 
ESCALA 1:1
5
8
enganchar a la polea 
N.º DE 
ELEMENTO N.º DE PIEZA CONFIGURACIÓN DESCRIPCIÓN CANTIDAD
1 a_6a_3m14df06008 - metal timing pulley a 6a 3m14df06008 2
2 C003 - conjunto soldado cubeta 1
3 correa 00002 correa Megadyne S5150 W=6mm L=217mm 1
4 igus XFM-081012-04 - 2
5 ISO 4026 - M4 x 4-N ISO 4026 - M4 x 4-N 1
6 ISO 7045 - M2 x 3 - Z --- 3N
ISO 7045 - M2 x 3 - Z --
- 3N 4
7 P004 exterior eje 1
8 P005 - rotor 1
9 P006 - unión ejes 1
10 P012 - pasador 2
11 P015 - tapa lateral 1
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212P1-A4 (RV.2)
TOLERANCIA GENERAL UNE-EN ISO 2768-MK
DIBUJADO FECHA
MATERIALACABADO SUPERF.
O TRATAMIENTO
DENOMINACIÓN
ESCALA FORMATO
D. Vidales
REFERENCIA
PROYECTO
Panificadora03/06/2015 1:2 A3
C003
conjunto soldado cubeta
---
según plano
ESCALA 1:5
 1
97
,5
 
 72  72 
B
1a 3 (35)
1
2
34
1a 3 (18)
 7
9 
 6
3 
VISTA B
1.5a 3(30)1a
N.º DE 
ELEMENTO N.º DE PIEZA CONFIGURACIÓN DESCRIPCIÓN CANTIDAD
1 P001 - cubeta 1
2 P002 - exterior cubeta 1
3 P003 - posicionador inferior 1
4 P004 corto eje 1
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212P1-A4 (RV.2)
TOLERANCIA GENERAL UNE-EN ISO 2768-MK
DIBUJADO FECHA
MATERIALACABADO SUPERF.
O TRATAMIENTO
DENOMINACIÓN
ESCALA FORMATO
D. Vidales
REFERENCIA
PROYECTO
Panificadora03/06/2015
---
1:1 A3
C004
conjunto montado puente
---
---
10
11
9
4
6
8
5
13
12
3
3
 1
81
,3
 
 174 
7
2
1
N.º DE 
ELEMENTO N.º DE PIEZA CONFIGURACIÓN DESCRIPCIÓN CANTIDAD
1 A6M6M28DF06008 Predeterminado acetal timing pulley 2
2 correa 00001 correa A 6B 3M045060 1
3 igus XFM-081012-04 - 3
4 ISO 7045 - M2 x 3 - Z --- 3N
ISO 7045 - M2 x 3 - Z --
- 3N 3
5 ISO 7045 - M2 x 10 - Z --- 10N
ISO 7045 - M2 x 10 - Z -
-- 10N 1
6 P004 interior eje 1
7 P004 mitad alta eje 1
8 P007 - aspa 1
9 P009 - puente 1
10 P010 - tapa 1
11 P011 - tapón posicionador 1
12 P013 - eje 1
13 P014 - fijador vertical 1
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212P1-A4 (RV.2)
TOLERANCIA GENERAL UNE-EN ISO 2768-MK
DIBUJADO FECHA
MATERIALACABADO SUPERF.
O TRATAMIENTO
DENOMINACIÓN
ESCALA FORMATO
D. Vidales
REFERENCIA
PROYECTO
Panificadora03/06/2015 1:2 A3
P001
cubeta
Aleación 1060
Quantanium
 1
62
 
 R15 
 178 
A
A
 184 
 1
42
 
 R19 
 4
 
 40,5 
 1
 
 1
 
 R
1 
 136 
 4 
SECCIÓN A-A
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212P1-A4 (RV.2)
TOLERANCIA GENERAL UNE-EN ISO 2768-MK
DIBUJADO FECHA
MATERIALACABADO SUPERF.
O TRATAMIENTO
DENOMINACIÓN
ESCALA FORMATO
D. Vidales
REFERENCIA
PROYECTO
Panificadora03/06/2015
---
1:2 A3
P002
exterior cubeta
Aleación 1060
---
 490,2 
 R
40
 
 8
,4
 
 8
,4
 
 10,4 
 172,8 
 246,3  243,8 
 186,3 
 8
,4
 
 8
,4
 
 23,9 
 17,4 
 17,4 
 1
0,
4 
 1
0,
4 
 109,5 
 2
2  10 
 10 
 
11,
5  1
9 
HACIA ABAJO  90°  R 2 
HACIA ABAJO  90°  R 2 HACIA ABAJO  90°  R 2 
HACIA ABAJO  90°  R 2 
HACIA ABAJO  90°  R 2 
HACIA ABAJO  90°  R 2 
HACIA ABAJO  90°  R 2 
HACIA ABAJO  90°  R 2 
HACIA ABAJO  90°  R 2 
HACIA ABAJO  90°  R 2 
HACIA ABAJO  90°  R 2 
HACIA ABAJO  90°  R 2 
HACIA ARRIBA  90°  R 15 HACIA ARRIBA  90°  R 15 
 1
68
,5
 
 1
68
,5
 
 12  25,5 
 12 
 R2 
 19 
 4
9 
 1
03
,5
 
 136 
+
 
1
0 
 2
 
B
 8,5 
 
5 
 1
6 
 1
9 
 0,8 
 
63
,5
 
 40 
 1
0 
 1
0 
 R
2 
 36 
 18 
 M
2 
 4 
 5
  1
0 
 R1 
DETALLE B
ESCALA 2 : 1
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212P1-A4 (RV.2)
TOLERANCIA GENERAL UNE-EN ISO 2768-MK
DIBUJADO FECHA
MATERIALACABADO SUPERF.
O TRATAMIENTO
DENOMINACIÓN
ESCALA FORMATO
D. Vidales
REFERENCIA
PROYECTO
Panificadora03/06/2015
---
1:1 A3
P003
posicionador inferior
Aleación 1060
---
 
62,
5 
 R28,3 
 5
 
 7 
 R2,5 
 R
1 
B
B
 25 
 1
2  
9 
 31 
 3
 
 5 
SECCIÓN B-B
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212P1-A4 (RV.2)
TOLERANCIA GENERAL UNE-EN ISO 2768-MK
DIBUJADO FECHA
MATERIALACABADO SUPERF.
O TRATAMIENTO
DENOMINACIÓN
ESCALA FORMATO
D. Vidales
REFERENCIA
PROYECTO
Panificadora03/06/2015
---
2:1 A3
P004
eje
F1150
---
 2
0,
5 
 
8 
 
-
0
0,1
 
CONFIGURACIÓN
corto
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212P1-A4 (RV.2)
TOLERANCIA GENERAL UNE-EN ISO 2768-MK
DIBUJADO FECHA
MATERIALACABADO SUPERF.
O TRATAMIENTO
DENOMINACIÓN
ESCALA FORMATO
D. Vidales
REFERENCIA
PROYECTO
Panificadora03/06/2015
---
2:1 A3
P004
eje
F1150
---
ESCALA 1:1
 8
 
 8 
 
-
0
0,1 
 10 
 1
46
 
 1
15
,5
 
 2
7,
5 
0,5 x 45°
 8 
 M6
 
CONFIGURACIÓN
exterior
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212P1-A4 (RV.2)
TOLERANCIA GENERAL UNE-EN ISO 2768-MK
DIBUJADO FECHA
MATERIALACABADO SUPERF.
O TRATAMIENTO
DENOMINACIÓN
ESCALA FORMATO
D. Vidales
REFERENCIA
PROYECTO
Panificadora03/06/2015
---
2:1 A3
P004
eje
AISI 304
---
ESCALA 1:1 
20
 
 1
51
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 8
 
 
-
0
0,1 
 M6
 
CONFIGURACIÓN
interior
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212P1-A4 (RV.2)
TOLERANCIA GENERAL UNE-EN ISO 2768-MK
DIBUJADO FECHA
MATERIALACABADO SUPERF.
O TRATAMIENTO
DENOMINACIÓN
ESCALA FORMATO
D. Vidales
REFERENCIA
PROYECTO
Panificadora03/06/2015
---
2:1 A3
P004
eje
F1150
---
 4
4 
 1
 B
B
 
8 
 3 
 M2 
 5
,5
 
 4
 
SECCIÓN B-B
CONFIGURACIÓN
mitad alta
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212P1-A4 (RV.2)
TOLERANCIA GENERAL UNE-EN ISO 2768-MK
DIBUJADO FECHA
MATERIALACABADO SUPERF.
O TRATAMIENTO
DENOMINACIÓN
ESCALA FORMATO
D. Vidales
REFERENCIA
PROYECTO
Panificadora09/06/2015
---
2:1 A3
P005
rotor
F1150
---
 35 
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11
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,7
 
 5
,7
 
 6,6 
 R1
 
 6
 
 17 
 R
3 
 2
,6
 
 8 
 M4 
 2
5,
2 
 6,6 
HACIA ABAJO  90°  R 1 
HACIA ABAJO  90°  R 1 HACIA ABAJO  90°  R 1 
HACIA ABAJO  90°  R 1 
HACIA ABAJO  90°  R 1 
ESCALA 5:1
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TOLERANCIA GENERAL UNE-EN ISO 2768-MK
DIBUJADO FECHA
MATERIALACABADO SUPERF.
O TRATAMIENTO
DENOMINACIÓN
ESCALA FORMATO
D. Vidales
REFERENCIA
PROYECTO
Panificadora01/06/2015
---
5:1 A3
P006
unión ejes
F1150
---
 2
5 
 4 
 7
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 R1,5 B
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SECCIÓN B-B
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TOLERANCIA GENERAL UNE-EN ISO 2768-MK
DIBUJADO FECHA
MATERIALACABADO SUPERF.
O TRATAMIENTO
DENOMINACIÓN
ESCALA FORMATO
D. Vidales
REFERENCIA
PROYECTO
Panificadora01/06/2015 1:1 A3
P007
aspa
AISI 304
---
 1
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 8
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VISTA B
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TOLERANCIA GENERAL UNE-EN ISO 2768-MK
DIBUJADO FECHA
MATERIALACABADO SUPERF.
O TRATAMIENTO
DENOMINACIÓN
ESCALA FORMATO
D. Vidales
REFERENCIA
PROYECTO
Panificadora03/06/2015
---
1:2 A3
P009
puente
Acero inoxidable (ferrítico)
---
 1
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ESCALA 1:1
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SECCIÓN B-B
2a 4(13)
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212P1-A4 (RV.2)
TOLERANCIA GENERAL UNE-EN ISO 2768-MK
DIBUJADO FECHA
MATERIALACABADO SUPERF.
O TRATAMIENTO
DENOMINACIÓN
ESCALA FORMATO
D. Vidales
REFERENCIA
PROYECTO
Panificadora01/06/2015
RAL 9001
1:1 A3
P010
tapa
AISI 304
 157,1 
 8,4 
 20,4  20,4  10 
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4 
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 1
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SECCIÓN A-A
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5:1 A3
P011
tapón posicionador
PP Copolymer
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2:1 A3
P014
fijador vertical
PP Copolymer
---
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